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Fihrungsplatts, fedarnds Fihrungsplatte, keine

{57) Ziel der Erfindung ist o3, sine Vorrichtung zum Lochen ] 2
von Langidchern in Rohre zu entwickeln, mit deren Einsatz L
MaBobweichungen belm Lochen des Rohres und .
BeachMdigungen am Matrizenautnshmedom vermieden g JNVNNN
werden, wobed dia Schnittrinder nocharbeitungsfrei \
ausgefdhre sain schen. Diss wird erreicht. indem mittels L |-
elnes spreizbaren Matrizensufnahmedoms, 2u dem sin T~
Keilschiobar gah3rt, der an der cbaren Grundplatts N1
befestigt ist und sin Schisber mit slastizchen Elementen
vom Keilschisber in vertikaler Richtung durchdrungen =ird, ; FIRU- {--— 1+ -~
30 daB der etestlsche Schicber mittels sinos verbindandsn B B
Doppelgelenks mit der Botétigungsstangoe, die durch & el R
Fidhrungsschaiben In der Autnshms axial verschisblich 1] - /

gofihrt ist, sine bowsgliche Einheit darstellt, wobsi sichen -7
darom Endo die Mitnehmerschaibe im Schishekail v
befindat. Im 2ussmmenwirken des spreizbaren ‘] 3 |
Matrizenaufnehmedomes mit doe vertiks! baweylichen, /

federnd gafihrten Fulwungaplatte wird nun das Lochenin
solner zeitliichon Abfolgoe realisient. Fig. §
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Patentanapriche:

1. Vorrichtung rum Lochen von Langléchern In Rohre, gokennzalchnet dadurch, dal am hinteren
Enda sines Matrizenaufnanmedorns (1) ein Kelischiaber {12) angeardnet ist, walchar an einar
obersn Grundplatte |11) befestigtist, der einan Schieber {7), der mit einemn elastischen Elemont (24)
versahan ist und der In einem Filhrungskdrper (10) glaitend gelagert ist, In vertikaler Richtung
durchdringt, wobei der Schigbar {7) miltels Doppelgelenk (8} mit einer Balestigungsstange (5), die
axisl verschieblich in der Fiihrung (6) der Aufnshma {17) gelagert ist, wobei am andaren Ende der
Betstigungssiange (5) eine Mitnehmerscheibe (4} im Schiobakeii {3) befestigt ist und einer
Fithrungsplatte (18), die mit der Aulnahma (17) fest verbunden ist, durch federnde Elamente {19
und 20) mittels FGhrungssaulen (21), welchs in den oberan und unteren Grundplatten (9und 11)
wverankert sind, mit Vorspannung gelegert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzaichnet dadurch, daB im Schieber (7) ein Gleitstick {26) und
ein elastisches Element {24) angeordnet sind. :

" 3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekannzeichnet dadurch, daB das Gleitstdck {26) ein elastisches

Element Ist.
Hierzu 2 Seiten 2eichnungen

'y l biat der Erfindh

Die Erfindung findet Verwsndung in der matativorarbeitonden ind is; 30 bolspisieweise im Metalleichtbau, Metatimdbeibau,
tar den Gerdstbau oder sber Motatipeldnderbsu.

Charskteristik der bekannten technischen Lisungen

FOr das Lochen von Rohrwandungoen aind Vorsicht mil und ohne Gegenmatrize bekannt. Das Lochen chne Gegenma. .rize
(Einstochen) hat durch den oinfachen Werkreugaufbsu Vortella. jedoch Ist der Awendungsbereich, bedingt dusch die
Rohrabmessungen und Qualitbisfordsrungen, stark elngeschrinkt und gegenwirtig noch nicht erforschi.

FOr das Lochen mit Gegenmatrize existiersn L3sungen mit suBerhaib und auch Innerhalb der Rohewandung angeordnotom

Schneldstempet. Nachteifig des lstztgenannten LDsung ist der suf relstiv groBe Aohsdurch g Ankts
Anvendungsbersich.
N-buondlnmcunlmquuhdmdlhuwuehmudlwacvhdbdornomu geordnstem Schneidstempel und in

das nners des Rohres alngalUhrtem Motrizen-Aisinahmedorn. Um sin foichtes Autschisben des Rohres suf den
Matrizenaufnahmedom zu gewdhrisisten und Form- und Malabweichungen das Rohtes suszuglsichen, lst bekannt, den
Aulnshmedom mittels Kellschisber spreizbar oder als beweglich Habel zu gestaiten.

Zur Vermuidung unzullissig hoher Bieg be! g des Matrl Inshmed i3t hlarbel gagendber dem

Schnsidstempel an dar SvBeren nicht 2u lochenden Roh dung sine Auflagefiiche vorgesshea. Im Z hang mitden

mdglichen Form- und Matabwelchungen des htes reicht jedoch div Anordnung einer soich Auftagefidcha sileln ais
AuBiendurch taw. der

Dbatastaichorung fde don Malrizen-Aufnshmadorn nicht sus. Bel Abweichungan vom Rohs
Rundhail ist sine Biegebelastung des Malrizen-Aufnshmedornes sowohl baim Sprelzen des Dornes vor dem sigantiichen
Schneldvorgang (Rohrdurch isi gegendber dem Sofldurchmessor zu groB - Blebebalasiung sntgsgen der '
Sdmddrlchluncluﬂ‘wdﬂndubmd’nh‘dwno"““ hneidvorgsnges (Rohrdurch istgagandber dam Solidurchmeaser
2uldain - Blegebelastung In Schmeldrichtung) maglich und kann rur Zerstbrung dor Schaeldsinsichtung fhren.

al der Erfindung

E3 I3t das Ziel der Erfindung, sine Vorrichtung zum Lochen von Langidchetn In Roheo zu entwickeln, mit darcn Einsa!
MaBabweichungen belm Lochen dos Rohres und Beschidigungon sm Matri stnshmadorn led: den, wobel dis
Schrittrinder nacharbeftungsisel susgelGhrt seln scilen.

Dastagung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung Hegt dle Aufgabe zugrunds, sine Yorrichtung zum Herstellen von Langidcharn in Rohea zu schation, wobol das
Sehnaldan dar Licher, such woilt vom Ende des Rohres entfemt, mit Schnaidstempal und Matrize srfoigensoll.
Dotarmierunpen, Grat und Mallabweichungen Im Schnittbarsich des Loches tind durch den Einsstz von sinem im innoren des
Aohies tprelzbaren Matrizensufnohmedorn suszuschilefan, wobel der Matitzenaufnshmedorn konstrukily so zu gesiallen isl,
daft beim Schnilt sult d3 Blegobolastungen, dis rur Zarxtd o des Matriz sinshmod fihren wilrden, vermieden
werden und | durch lind gon des Aahras ausgeglichen werdon,

ErindungsgemBBwird die Aufgabe mil sinsr Vorrichiung geldst, Indem in Lingsrichtung 1ut Rohrachss verdsufende Langibcher
unter Verwendung ines Im Inneran des Rohres bafindlichen spralzbaren Matrl Inahmed ) dan. Das ru
tochends Rohr sl debal bis 2um Anscnlagbund auf don Mairl fnshmadorn 1v achieben; mit begi dom Pressenvorschub
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erfolgt die vertiksle Bewagung dor oboron Grundplatte, die miltels Kaillschisber, Schiebor, Betiigungsatange und
Mitnetwnerschelbe don keilfdrmig gestalivion spreltbaren Matrizensufnshmedorn im Rohr verspannt, wobel nun nech dem
Verspannen und dar welteson vertikalon Vorschisbung der oberen Grundgplails dos zu besrbeitends Rohe durch dlo Kraft der
Federelemants in den oberen Fihrungshoisen, dis gegen die Kraf der Fodersisments, weiche unter den Fil platten
sngeordnet sind, mittels der vortiks! bewegbaren FOhrungsptatto auf die primatische Aullag drehaich felept wird.
Durch weitarss Absonken der abersn Grundpiatta beginnt mit derm Eindringen des Schneidsiempels in die Wandung des Rolwes
nundor sigentliche Schasidvorgang. Der dsbel antstohande Schnlttsblall (5t durch Ginungonim Matrirensufnshmedorn, dem
Schlobeksil und dor Aufiags, um d h 1.9, p tsch entlomt nuwerd
In ungekehrier Ralhaniolg erfolgt jetnt e ROcklhrung des Schnsidstompols und die Freigabe dss Rolves vam
Matrizensulashmedorn, wubel dle Aulnahme durch dis Federslements so lange sul dem Rohs gahaiten wird, bis dar
Schneidslempel aus dam Barsich des gestanaton Langloches gofihet ist.
Nach dem Entneivman des bearbeitaten Rohwes aus dem Matrizenaufnahmedorn befindet sich dis Vorrichtung in
Ausgangsposition, und der Arbeitsablauf kannwisdarholl werden. ’
Der Aufbau dar VorrichMung tut DurchiGhrung des geschilderten Ablauls wird resilalart, indem 2um sprelzbsren
Matdizenaufnshmaodorn sin Keilschieber gehdet, der an der obaran Grundplalte befestigt st und elnsn Schieber, welcher
Asstische Eler fvealst, der vom Keilschieb hmu«mmmmmm-od-nummqmmm
Schisbet mittals aines verbindendon Doppeigelenkos mit dee Batltigungisiangs, dle durch sine Fohrung In der vertiksl
beveglichen Aufnshme msmmuuwwnwmmmmaummﬁ
sines Mitnehmerscheiba, die sich nmuwmmmmmmwmmmu
MVcwdumwm»Mm'mbduMmm Varschisben des Schiebekeils vornehman LIEL *
Dis FGhrungsplatts, dis mit dor Auinshme fest verbunden s, wisd durch fedarnde Elemante, dis dle Fibrungssiulen
umachiieBon, voriiks! beweghch invorbesth Arbell Hionen gahaiten. Die Fihuungsalbuk sind In dan ob und
unteren Grundplation bofestigt.

AustGhrungsbeisplel
Dis Erfindung ist anhand des in den Figuren 1 und 2sch Isch dargestailien Ausfihrungsb s3picls nher ertlutertL Es zeigen

Fig.¥: die Ssitenansicht der Vorrlchtung In Schaltidarstallung, .
Fig.2: die Vord sichl dee Vorrich ,Inqlﬂﬂnnlmlunand(li und In siner Position kurz vor der SchnittsusfOhrupg ().

tn den Zeichnungen ist sine ki mbomfﬂhrmwrotmdu!rﬁndungdugawh.DhVonH\whudtlu:dncm
Matrizenaufnahmedorn Y miten & inelnery h A ung befestigier Schneldmatrizs 2, dessun Durchmessor

durch eina sxisle Bewegung des Schisbekeils 3nrl:-;danwmim kenn. Der Schiabekeil 3ist im Matrizenauinahmedorn ¥ durch
sine T-Nut 6de¢ Schwalbanschwanznut bewegtich gefdht. Am Schisbekell 3 ist eine Nut sngebracht, in dio sine

Mitnshmaerscheibe Adar Batbiigungssienge Salngreiit. Dle Batitigungsstange 6 istdurch Fidwungsscheiben Oaxlslgafihrtund

mit dam Schisber 7 durch ein Doppelgelank B ver hund In den Schisd 1.Illflndnm.\ddﬂumm6nmdpluu 9
befastigien Fohrungskbepe: 10 gafdhet I&gdﬂ“m&robumﬁr\mdphm 11 balestigte Kellschlaber 12 ¢ln, Ein
Schnsidstermpel 13 15t 50 angeardnet und .muaa-umwmmmnmmsmmm Inche
mznwmmmmwmw 315t md der unteren Grundplatia 3 sine Auftage 14

die rur Auflege des Rohres 15 beim Schnsidvorgang disnt. In der Aufisge 14 wis such Im Matrizensufnahimedorn 1
und im Schisbekell 3 sind Ausspaningen vorgesshen, dis zvr Entfernung des Schnittablalis 16 dianen. Dez
Matrizenaufnatimedorn 1 Ist in ainer Aufnahene 17 befestit. dhe (a3 mit des bewsglichen Fihrung pistte 18 verbunden st Aut
die Filhrungsplatte 18 wirken in ihrer Federkralt sufainsnder sbgestimnyte vorgaspsants uniere schwichere Fodern Y9 und
obera stbrkore Fodern 20, die sul Flhangsbotren 21 gefihrt slnd. Dis Fedarn 19 und 20 werden Gber Driickringe 22 durch
Fohrungshiisen 23 bethtigs, die andesr oboren Grundplstts 11 befastigt sind. Der Schisbekail 3, disBatdtigungssiange Sund das
Doppeigelent sind gegen Cberlastung durch das slastische Elsmont 24 geslchert.
In dar Werkstdcksufnahmaposition der Vorrichiung {Fig. 2, Enke Selte} Ist der Spreisdorm, bestehend s
Matrizensuinshmedorn 1und Schiebekell alndeudmubwd\mmﬂp«lllonqom Dis Facern 19und 20 sind bis sufihren
VWM.MIHMHM ﬂmd&hlobctdllduSp'dzdmhtmw-'wﬂtdorgtMuoh
ﬂmmmnmmhmdnmmw1SMW9WMMSW&NMMM
befindichan Anschiasgbund 25 sufgeschoben werden.
Bal Batidgung des Prossenvorschubss wird zundchst Dber den Xellschieber 12, Schicber 7, Betbtigungxstange 61:nd
Mitnghmerschelba 4 dor Sprotedom im Rohr 16 gespanat.
Bei zu proBen Ourch baichungen des Rohses 18 werdenmogfiche Oberlastungen des Sp hanismus durth
sisstische Elemnents 24, die am Schisber 7 sngrosdnst sind, vormiaden.,
Nach dem Spsnn¢ «des Spreirdomes satnt dureh die Kralrwirkung dee oberon Federn 20 das Absenken der auf den untsren
Fadern 19 gelage: ten bewsglichon Fahrungsplatts 8 rusammen mit don in der Aufnshma 17 befeatigten Sprelrdom und
sulgestecktam Rolw 15 sin. Das Rolw 15 wird suf dio prismatische Aufiage 14 Im untoron Barsich der Rohrwandung sufgsiagt.
wobal dureh dia Federn 39 und 20 ein puhohes Bisgsmoment, das zur Zersidrung des hatrizensuinshmedoms 1 [Dhron kdonts,
vormleden wird.
Der weitera Asbeitsablauf in der Vorrichtung Ist so gastaliet, dsd - Beginndes Schneidvorganges ma dem Elndringen des

. Schnsidstempels 13in die Wandung das flohres 15 arst nach d=n Aultagen dos Rohres sul dis Auflage 14 winsetzt. Dor baim

Schneiden entstshende Schaittablall 18 1315t durch Otfnungenim Matri fr.a%medorn 1, Schiebekel) 3 und Auflage 14 und
kann sus dissor oder2.8.p tach susgevork den. Bsl der Rbchwisishewagung dos Pressenvorschubes

15uht der umgekahria Vorgang ab. Dl Fahrungsplstie 18wird bel Entlastung dar Fadarm 19und 20 nach obon bewegt, der
Soprelrdorn wird im Durchmesser redudlert - die Vorrichtung ist wieder in Worksticksulnashmaposition.
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{55) Expandable die holding mandrel, wedge-shaped slide, elastic slide, double
jbint, vertically moveable guide plate, springy guide plate, no
dimensional 'tolerances, no edges of cut i

(57) Goal of the invention is to develop a.device to punch coblong holes into
tubes. With the use of said device dimensional tolerances during the
punching cperation of the tube and damage to the die holding mandrel are
avoided, whereby the edges are to be cut without any need for reworking.
This goal is reached by means of an expandable die holding mandrel, which
has a wedge-shaped slide, fastened to the upper base plate, and in that a
slide with elastic elements is penetrated in the vertical direction by
the‘wedge-shaped slide so that the elastic slide represents a wmoveable
unit by means of a connecting double joint with the actuating rod, which
can be moved axially in the receptacle by means of guide disks and on
whose end is located the driving disk in the slide wedge. At this stage
the‘punching operation is realized in chronological sequence through the
interaction of the expandable die holding mandrel with the vertically
moveable, springy guide plate. Figure 1

ISSN 043131-6461 S pages
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Patent Claims:

1. Device to punch oblong holes in tubes, characterized in that on the rear end
of a die holding mandrel (1) there is.,a wedge-shaped slide (12), which is
fastened to an upper base plate (11) and which penetrates in the vertical
direction a slide (7), which is provided with an elastic element (24) and
can slide in a guide body (10), whereby the.slide (7) is mounted with .
prestress by means of a double joint (8) with an attachment-rod (s5), which
can be slid axially in the guide (6) of the. receptacle (17}, whereby a .
driving disk {4) in the slide wedge (3} is fastened on the other end of the
actuating rod ({S), and with a guide plate (18), which is connected
stationarily to the receptacle (17), by means of springy elements (19 and
20} by means of the guide columns (21), thch are anchored in the upper and

lower base plates (9 and 11}.

2. Device, as claimed in claim 1, characterized in that a slipper (26) and an

elastic element {24) are disposed in the slide (7).
3. Device, as claimed in claim 1, characterized in ‘that the slipper (26) is an

elastic element.

2 Sheets of Drawings

Field of Ayplication of the Inventicn

The invention is used in the metal working industry, thus, for example, in
light metal construction, metal cabinetry, for the constructicn of scaffolding.
and metal railings.

Characteristics of the Prior Art Technical Solutions

There exist devices with and without counter dies to punch the walls of tubes.
Punching without counter die (entering) has advantages due to the simple
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construction of the tool, but the field of application is extremely limited to
the dimensions of the tube and the quality reguirements and has not been

researched to date.

To punch with a counter die there exist solutions with cutting punches that are-
disposed outside and also inside the wall of the tube. The drawback of the
latter solution is that the field of application is limited to relatively large

tube diameters.

Therefore, it seems especially expedient to punch with a cutting punch,
disposed ocutside the wall of the tube, and with a die holding mandrel, inserted
into the interior of the tube. To guarantee that .the tube can be readily slid
on the die holding mandrel and to compensate for shape and dimensional
tolerances of the tube, it is well-known to design the holding mandrel so as to
be expandable by means of a wedge-shape slide or as a moveable lever.

To avoid unduly high loads of bending moments on the die holding mandrel, a
bearing surface is provided opposite the cutting punch on the outside wall of
the tube that is not to be punched. In conjunction with the pbssible shape and
dimensional tolerances of the tube, however,. the arrangement of such a bearing
surface alone is inadequate to ensure that the die holding mandrel will mnot be
overloaded. In the case of deviations from the outside diameter or roundness of
the tube, a bending load on the die holding mandrel is possible both when the
mandrel is expanded prior to the actual cutting operation (tube diameter iz too
large compared to the desired diameter—bending load opposite the cutting
direction) and when the cutting operation is carried out (tube diameter is too
small compared to the desired diameter-bending load in the cutting direction)

and can result in the destruction of the cutter.
Goal of the Invention

The goal of the invention is to develop a device for punching oblong hcles in
tubes. The use of this device makes it possible to avoid dimensional tolerances .
during the punching operation of the tube and damage to the die holding
mandrel, whereby the edges are to be cut without any need for reworking.
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Presentation of the Essence of the Invention

The invention is based on the problem of providing a device to produce oblong
holes in tubes, wherein the holes, even far from the end of the tube, are to be

cut with a cutting punch and die.

Deformations, burrs and dimensional tolerances in the cutting area of the hole
are to be ruled out by the use of a die holding mandrel, which is expandable
-inside the tube, whereby .the die  holding mandrel is designed in such a manner:
that bending loads, which are generated while cutting and would result in the
destruction of the die holding mandrel, are avoided; and changes in the inside

diameter of the tube are compensated for.

The invention solves the problem with a device, in which oblong holes, running.
in the longitudinal direction of the tube axis, are punched using an expandable
die holding mandrel, which is located inside the tube. The tube to be punched
must be slid on the die holding mandrel up to the stop collar. As the press-
feed begins, the upper base plate, which clamps the wedge-shaped, expandable
die holding mandrel in the tube by means of a wedge-shaped slide, slide,
actuating rod and driving disk, moves vertically. At this stage following the
clamping and additional vertical movement of the upper base plate, the tube to
be worked is put so as not to rotate on.the prismatic bearing by means of the
vertically moveable guide plate  owing to the force of the spring elements in
the upper guide sléeves, which act against the force of the spring elements,.
which are arranged under the guide plates. As the upper base plate continues to
descend, the actual cutting operation begins as the cutting punch pierces the
wall of the tube. The resulting waste from the cutting cperation falls through
openings in the die holding mandrel, slide wedge and the bearing, in order to

be removed thereafter, for example, pneumatically.

In. the reverse order of sequence, the cutting punch is now led back and the
tube is released from the die holding mandrel, whereby the receptacle is held
so long on the tube by means of the spring elements until the cutting punch is
‘guided out of the area of the punched cblong hole.

After the worked tube has been removed from the die holding mandrel, the device

is in the start position; and the sequence of operations can be repeated.
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The construction of the device to carry out the described sequence of
operations is realized in that the expandable die ‘holding mandrel has a wedée
shaped slide, which is fastened to the upper base plate, and a slide, which
exhibits elastic elements and which is penetrated by the wedge-shaped slide in
the vertical direction so that the elastic slide represents a vertically and
axially moveable unit by means of a connecting double joint with the actuating
rod, which can be slid axially in the vertically moveable receptacle with the
aid of a moveable guide. With said unit the die holding mandrel can be clamped
inside the tube by sliding the slide wedge, using a driving disk, which is
located at the end of the actuating rod and which is connected stationmarily to
the "slide wedge. The guide plate, which is connected stationarily ﬁo the
receptacle, is held so as to be vertically moveable in predetermined working
positions by means of springy elements, enclosing the guide columns. The guide

columns are fastened in the upper and lower base plates.
Embodiment

The invention is explained in detail with reference to the embodiment depicted

as a schematic drawing in Figures 1 and 2.
Figure 1 is a side cross sectional view of the device.

Figure 2 is a front view of the device in the opened state (a) and in a

.poaition just prior to the cutting operation .(b).

The drawings depict a practical embodiment: of the invention. The device
comprises a die holding mandrel 1 with cutting die 2, which is fastened in a
provided recess and whose diameter can be changed through axial movement of the
slide wedge 3. The slide wedge 3 can be moved through a T groove or a dovetail
groove in the die holding mandrel 1. Recessed in the slide wedge 3 is a groove,
with which a driving disk 4 of the actuating rod 5 engages. The actuating rod S
is guided axially by means of guide disks 6 and connected to the slide 7 by
means of a double joint 8. The wedge shaped slide 12, fastened to the upper
base plate 11, engages with the slide 7, guided in a guide body 10, mounted on
the lower base plate 9. A cutting punch 13 is arranged and adjusted in such a
manner that during the cutting operation it can be introduced into the die 2
with the requisite cutting gap. Opposite the cutting punch 13, a bearing 14,
serving to bear the tube 15 during the cutting operation, is mounted on the
lower base plate 9. The bearing 14 and the die holding mandrel 1 and the slide
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wedge 3 exhibit recesses, which serve to remove the waste 16 of the cutting
operation. The die holding mandrel 1 is fastened in a receptacle 17, connected
to the moveable guide plate 18. Upper stronger springs 20, guided on the guide
bolts 21, and prestressed lower weaker springs 19, which are synchronized in
their spring force, act on the guide plate 18. The springs 19 and 20. are
actuated over pressure rings 22 by means of guide sleeves 23, attached to the
upper base plate 11. The sliding wedge 3, the actuating rod 5 and the double
joint are stabilized by means of the elastic element 24 against overloading.

In the workpiece receiving position of the device (Figure 2, left side), the
expanding mandrel, comprising die holding mandrel 1 and slide wedge 3, 1is put
into the minimum diameter position. The. springs 19 and 20 are relieved up to
their prestress value. Between the bearing 14 and the slide wedge 3 of the
expanding mandrel there is a distance that is larger than the wall thickness of
the tube. Thus, the tube 15 to be punched can be slid without any difficulties
on the expanding mandrel up to a stop collar 25 located on the same.

In actuating the press feed, first the expanding mandrel is clamped in the tube
15 by means of the wedge-shaped slide 12, slide 7, actuating rod 5 and driving
disk 4. '

If the diameter of the tube 15 deviates too much, potential overloads of the
clamping mechanism are avoided by means of elastic elements 24, arranged on the
slide 7.

After clamping the expanding wmandrel, the force effect of the upper springs 20
affects the descent of the moveable guide plate 18, mounted on the lower
springs 19, together with the expanding mandrel, fastened on the receptacle 17,
and the‘tubé 15 that is slid on. The tube 15 is put on the prismatic bearing 14
in the léwer arxea of the wall of the tube, thus avoiding by means of the
springs 19 and 20 too high a bending moment, which could result in the
destruction of the die holding mandrel 1. ' :

The rest of the sequence of operations in the device is degigned in such a
manner that the cutting operation does not start with the penetration of the
cutting punch 13 into the wall 'of the tube 15 until the tube comes to bear on
the bearing 14. The waste 16 generated by the cutting operation falls through
the openings in the die holding mandrel 1, the slide wedge 3 and the bearing
14, and can be removed or discarded, for example, pneumatically. In the reverse
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movement of the press feed, the opecration runs in reverse. The guide plate 18
is moved to the top as the springs 19 and 20 are relieved of stress. The
diameter of the expanding mandrel is decreased. The device is again in the

workpiece receiving position.

[see source for Figures]
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